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ABSTRACT: 

CHG DATE=20010202 STATUS=0>&ORDF;&ORDF;&ORDF;&ORDF;System comprises a server 
(26) with access to a database containing machining control program files for 
numerically controlled machine tool (16), a programmable console (10) for the 
machine tool to replace a reader for such program files as they were stored on 
some media and a network (28) for transferring files to the console from the 
server. The console has a memory large enough to store at least one machining 
control program file and a programmable simulation module to transfer the 
control program to the machine tool as if it were receiving it from the media 
store reader. An Independent claim is made for a procedure for use with the 
above system. 
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(54) Systeme de gestion informatise pour un pare de machines-outils a commande numerique 



(57) On presente un systeme de gestion informatise 
pour un pare de machines-outils a commande numeri- 
que comprenant au moins une machine-outil a com- 
mande numerique de premiere generation. Cette Ma- 
chine-outil a commande numerique (16) dispose d'un 
directeur de commande numerique (22) et d'un lecteur 
de supports de donnees (24), tels que bandes ou cartes 
perforees, disquettes, ou bandes magnetiques. Des 
programmes de pilotage de cette machine-outil a com- 
mande numerique (16) sont enregistr6s dans une base 
de donndes a taquelle un serveur (26) a acces. Une con- 
sole programmable (10) est alors associee a la machi- 
ne-outil a commande num6rique (16) et remplace son 



lecteur de support de donnees (24). Le transfert de fi- 
chiers de programmes de pilotage du serveur (26) vers 
la console programmable (1 0) se fait a travers un reseau 
(28) interconnectant la console programmable (10) et le 
serveur (26). La console programmable (10) est en 
outre equip6e d'une memoire (42) apte a stocker au 
moins un fichierde programme de pilotage. Un module 
de simulation programmable (44) de la console pro- 
grammable (10) permet de simuler le lecteur de support 
de donnees(24) et de transferer ainsi le programme de 
pilotage de la machine-outil a commande num§rique 
(16) stocks dans la memoire (42) au directeur de com- 
mande numerique (22) de la machine-outit a commande 
numerique (16). 
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Description 

[0001] La pr6sente invention concern e un systeme de 
gestion informatise pour un pare de machines-outils a 
commande numerique. 

[0002] Les machines-outils a commande numerique 
de la nouvelle generation possedent en principe des 
fonctions de communication 6volu6es, permettant leur 
integration dans un systeme de gestion informatise de 
la fabrication. Or, dans presque tous les ateliers, les 
parcde machines existants comprennent g6n6ralement 
des machines-outils a commande numerique de gene- 
rations differentes. 

[0003] Les machines-outils a commande numerique 
de premiere generation sont generalement appel6es 
machines NC (numerical control). EEles sont equip6es 
d'un directeur de commande numerique (Numerical 
control director ou NCD), d'un pupitre de commande 
pour la communication directe de l'op6rateur avec le 
NCD, d'un lecteur qui permet de lire des programmes 
de pilotage enregistr6s sur des supports de donnees 
(tels que bandes ou cartes perfordes, disquettes, ou 
bandes magnetiques) et de les transferer pour execu- 
tion au NCD. Le chargement d'un programme de pilo- 
tage spdeifique dans le directeur de commande de la 
machine NC, necessite I'insertion, dans le lecteur de 
cette machine, du support de donnees sur lequel il est 
enregistre. L'archivage de ces supports de donnees est 
ge>i6ralement centralist, le plus souvent au service des 
methodes. Si on a un pare important de machines NC 
a g6rer t on est par consequent oblige de gerer et d'ar- 
chiver un nombre important de supports de donnees dif- 
fe>ents contenant les programmes de pilotage pour les 
machines NC. II est evident que la gestion et l'archivage 
bien organises d'un si grand nombre de supports de 
donnees sonttres couteux. Une mauvaise organisation 
peut parcontre causer des pertes importantes. Ainsi, il 
peut, par exemple, devenir impossible d'usiner une pie- 
ce de rechange plus ancienne, si on ne retrouve pas le 
support de donnees contenant le programme de pilota- 
ge pour la fabrication de cette piece. L'acheminement 
des supports de donnees des archives vers les machi- 
nes-outils doit lui aussi etre bien organist pour eviter 
des pertes de temps. II faut encore noter que les sup- 
ports de donnees se dtteriorent avec le temps et doi- 
vent de ce fait Stre renouveles de temps en temps. En- 
fin, un incendie peut dot ru ire les archives des supports 
de donnees, ce qui risque de priver i'entreprise d'une 
partie importante de son savoir-faire. 
[0004] Les machines-outils a commande numerique 
de la deuxieme generation sont generalement appelees 
machines CNC (computerized numerical control). Le 
NCD de ces machines CNC est habituellement 6quip6 
d'une interface RS232, de facon a pouvoir communi- 
quer avec un PC situe a proximite. Les programmes de 
pilotage de la machine sont alors stockes sur le PC. Ce- 
pendant, le PC n'est pas ideal en atelier de fabrication. 
II estvolumineux, sensible a I'environnement industriel. 



Les operate urs doivent en connaitre le fonctionnement, 
or les possibility offertes sont trop nombreuses par rap- 
port aux taches a effectuer. 

[0005] Les machines-outils a commande numerique 
s de la generation la plus recente sont generalement ap- 
pelees machines DNC (direct numerical control). Ces 
machines sont deja 6quipees d'une carte reseau pour 
leur connexion a un reseau informatique. Elles sont des 
lors capables de communiquer avec un serve ur central 
10 sur lequel sont stockes leurs programmes de pilotage 
et sont installes des logiciels de gestion de la fabrication. 
Toutefois, un atelier est rarement §quip6 entierement de 
machines DNC. De plus, les machines DNC de diffe- 
rents fabricants se distinguent par des interfaces de 
*5 communication qui sont souvent tres disparates, et ne 
sont pas toujours tres performantes en ce qui concerne 
la collecte des donnees de production (data collection). 
[0006] En definitive, meme si la technologie actuelle 
off re de puissantes possibility de gestion et de super- 
vision informatisees de la fabrication, telles que les sys- 
temes CAM (computer aided manufacturing) et CIM 
(computer integrated manufacturing), la plupart des en- 
treprises ne peuvent pas les mettre en oeuvre pour ge- 
rer I'ensemble de leur pare machines outils, car ce der- 
nier comprend le plus souvent des machines-outils a 
commande numerique de generations differentes. 
[0007] L'objet de la p resent e invention est de propo- 
ser un systeme de gestion informatise pour un pare de 
machines-outils a commande num6rique comprenant 
au moins une machine de ladite premiere generation. 
[0008] La presente invention concerne par conse- 
quent un systeme de gestion informatise pour un pare 
de machines-outils a commande numerique compre- 
nant au moins une machine-outil a commande numeri- 
que de premiere generation. Cette machine-outil a com- 
mande num6rique dispose d'un directeur de commande 
numerique et est equipee (au moins initialement) d'un 
lecteur de supports de donnees, tels que bandes ou car- 
tes perforees, disquettes, ou bandes magnetiques, pour 
transferer des programmes de pilotage de la machine- 
outil a commande numerique stockes sur un tel support 
de donnees au directeur de commande numerique. II 
seraapprecie que selon la presente invention, on stocke 
les programmes de pilotage de cette machine-outil sous 
forme defichiers eiectroniques dans une base de don- 
nees a laquelle un serveur informatique a acces. Une 
console programmable est alors associee a la machine- 
outil a commande numerique et remplace son lecteur 
de support de donnees initial. Le transfer! de fichiers de 
programmes de pilotage du serveur vers la console pro- 
grammable se fait a travers un reseau de transfer! de 
donnees interconnectant la console programmable et le 
serveur. La console programmable est en outre equipee 
d'une memoire apte a stocker au moins un fichier de 
programme de pilotage. Un module de simulation pro- 
grammable de la console programmable permet de si- 
muler le lecteur de support de donnees initial et de trans- 
ferer ainsi le programme de pilotage de la machine-outil 
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a commande numerique stocks dans la memoire au di- 
recteur da commande numerique de ta machine-outil a 
commande num6rique. 

[0009] 1 1 sera appredie que la presente invention per- 
met de telecharger les programmes de pilotages dans 
le NCD d'une machine-outil k commande num6rique, 
initialement prevue pour Stre exclusivement program- 
med a I'aide bandes ou cartes perforees, disquettes, ou 
bandes magn6tiques. Ceci facilite la tache de I'opera- 
teur qui n'a plus besoin de se deplacer au bureau des 
m&hodes pour aller chercher le support avec le pro- 
gramme de pilotage necessaire. Les archives volumi- 
neuses de bandes ou cartes perforees, disquettes, ou 
bandes magneliques sont remplacees par des archives 
virtuelles: une base de donneds avec des fichiers de 
programmes de pilotage enregistres dans une memoire 
de masse a laquelle le serveur a acces. Les program- 
mes de pilotage peuvent par consequent etre entiere- 
ment g6red par des moyens intormatiques. 
[0010] La console programmable est pref6rentielle- 
ment munie d'une memoire dont la tail le permet de stoc- 
ker plusieurs fichiers. Ainsi, la capacity de la mdmoire 
de la machine-outil a commande numerique que la con- 
sole programmable equipe se voit indirectement aug- 
mented. De plus, des moyens de selection sont prevus 
pour permettre a I'operateur de choisir un des program- 
mes en vue de son transfert au module de simulation. 
[0011] Avantageusement, la console programmable 
comprend une memoire morte reprogrammable dans 
laquelle est charge un protocole de communication as- 
surant la simulation du fonctionnement du lecteur de 
supports de donnees initial de la machine-outil. La con- 
sole programmable est par consequent specifique a 
chaque machine, et contient de maniere permanente 
les informations necessaires pour la simulation du lec- 
teur de support de donnees. De preference, la console 
programmable est 6quiped d'un afficheur, d'un clavier 
et d'une horloge interne. La console programmable est 
alors un terminal permettant la memorisation des temps 
ecouled pour chaque fabrication et la memorisation des 
arrets de production. 

[0012] Lorsqu'un opdrateur a modifi6 un programme 
de pilotage de la machine-outil a commande numerique 
pendant un cycle de fabrication, le module de simulation 
permet d'enregistrer le programme modifie dans la me- 
moire de la console programmable, d'ou elle peut etre 
transferee au serveur. Cette possibility a I'avantage de 
permettre une mise a jour des programmes de pilotage 
directement a parti r du poste de travail. 
[001 3] Avantageusement, chaque machine d'un ate- 
lier est equiped d'une console programmable standar- 
dised, qui est programmed pour transferer un program- 
me de pilotage stocks dans sa memoire au directeur de 
commande num6rique de la machine-outil selon un pro- 
tocole specifique.. On arrive ainsi a supervisor et gerer 
d'une facon standardised et uniform isee des machines 
machines-outils de generations et fabricants differents 
avec des moyens intormatiques modernes. 
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[0014] La console programmable est prelerentielle- 
ment munie d'entrees de data collection. Des questions 
sur la fabrication sont posees directement k I'operateur 
de la machine-outil a commande numerique, sur son 
5 poste de travail. Des erreurs de saisie sont evitees et 
un rapport de fabrication peut etre directement cree a 
parti r du serveur des que I'operateur quitte son poste de 
travail. 

[0015] De preference, la console programmable est 
10 munie de connexions pour, et eventuellement de, peri- 
pheriques qui facilitent la tache de I'operateur. Ceux-ci 
sont du type : 

lecteur de cartes magnetiques pour ('identification 
7£ rapide.de I'operateur, 
clavier complet, 

lecteur de codes-barres, pour la saisie de codes de 
fabrication, 

20 [0016] Selon un autre mode de realisation pretere, la 
console programmable est est equipee de connexions 
pour, et eventuellement de, cartes d'extension. Celles- 
ci sont du type : 

25 - carte parallele, 

carte boucle de courant, pour la detection d'evene- 
ments de securite, 

carte d'interface pour opto-coupleur pour la lecture 
de bandes perforees, 
30 - cartes entrees sorties digitales et analogiques pour 
. la detection automatique d'evenements de produc- 
tion. 

[0017] D'autres particularites et caracteristiques de 
35 I'invention ressortiront de la description detaillee de plu- 
sieurs modes de realisation avantageux presentes ci- 
dessous, a titre d' illustration, en se referant aux dessins 
annexed. Ceux-ci montrent: 

40 Fig.1 : un schema de connexion d'un systeme de 
gestion informatis6 de machines-outils k 
commande numerique ; 
Fig. 2: un diagramme modulaire de la console pro- 
grammable utilised dans la realisation prefe- 
rs red de la figure 1 ; 

Fig. 3: un diagramme synoptique des etapes d'un cy- 
cle de fabrication dans un systeme de gestion 
infoimatise de machines-outils a commande 
numerique comprenant une console pro- 
50 grammable et un serveur ; 

Fig. 4: une vue de la face avant de la console pro- 
grammable, dans un mode de realisation 
pr6f6r6 ; 

Fig. 5: un diagramme d'un systeme de gestion int6- 
55 gree des fabrications bas6 sur un systeme de 

gestion informatique de machines-outils k 

commande numerique ; 
Fig. 6: un schema de cadlage d'un atelier equipe* 
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dun systems de gestion integree des fabrica- 
tions, comprenant un r6seau de consoles et 
un r6seau d'imprimantes. 

[001 B] La Figure 1 presente un exemple de connexion 
d'un systeme de gestion informatique pour un pare de 
machines-outils a. commande numerique selon I'inven- 
tion. Ce pare de machines comprend a titre d'exemple 
trois machines-outils (MCN) 16, 18, 20, equipee chacu- 
ne d'un directeur de commande numerique (NCD) 22. 
[0019] II sera note que la MCN 16 est une machine 
de premiere generation, c'est-&-dire du type NC qui 
n'est pas prevue pour etre int6gr6 dans un systeme de 
gestion informatise. Son NCD 22 est concu pour etre 
programme sort manuellement a I'aide d'un pupitre de 
commande, soit a I'aide de bandes perforees introduites 
dans un lecteur de bandes perforees 24. Selon Inven- 
tion, on lui a associe une console programmable 10. La 
console programmable 10 est connectee au NCD 22 et 
simule le lecteur de bandes perforees 24. Elie rempface 
le lecteur de bandes perforees 24 ou est connectee en 
parallele sur celui-ci. Avant de decrire plus en detail les 
caracteristiques et le fonctionnement de la console pro- 
grammable 10 et son utilisation, il est commode de de- 
crire les d iff 6 rents elements du systems. 
[0020] La reference 26 designe un serveur informati- 
que. En tete d'un r6seau 28, qui interconnecte le serveur 
26 k trois consoles programmables 1 0, 1 2, 1 4, se trouve 
un amplificateur de r6seau 30. II convertit un signal 
RS232, echange avec le serveur 26, en un signal 
RS485, et le distribue ensuitedans I'atelierauxdifferen- 
tes consoles programmables 10, 12 et 14. Le signal 
RS485 permet une communication plus fiable sur une 
grande distance. La longueur totale du cable de reseau 
28 d'un amplificateur de reseau 30 peut faire jusqu'a 
1000 m. Toutefois, il est possible de mettre des amplifi- 
cateurs de reseau 30 en serie et/ou en parallele, pour 
augmenter la distance couverte et/ou le nombre de con- 
soles programmables. En outre, I'amplificateur de re- 
seau 30 foumitaux consoles programmables 10, 12, 14 
une tension d'alimentation stabilis6e de 24 V et protege 
I'informatique des perturbations eiectromagnetiques du 
milieu industriel. Les consoles programmables 10, 12, 
14 sont branchees en ligne dans le reseau 28. 
[0021] La Figure 2 pr6sente les differents elements 
de la console programmable 10. Autourd'un processeur 
32 (processor) sont avantageusement interconnectes : 

une interface reseau 34 (network interface) assu- 
rant I'echange de donnees de la console program- 
mable 10 vers le serveur 26, a travers le reseau 28 ; 
un afficheur 36 (display) a I'attention de l'op6rateur 
machine ; 

un clavier 38 (keyboard) de saisie ; 

une hologe interne 40 (dock) ; 

une memoire 42 (memory) permettant de stocker 

plusieurs fichiers dans la console programmable 

10; 



un module de simulation programmable 44 (pro- 
grammable simulation module) programme de fa- 
con a ce que la console programmable 10 simule 
le lecteur de bandes perforees 24 equipant initiate- 

5 mentlaMCN 16; 

une interface machine 46 (machine interface) assu- 
rant I'echange de donnees entre la console pro- 
grammable 10 et la MCN 16. 
un lecteur de cartes magnetiques 48 (magnetic 

10 card reader) a ete ajoute pour ('identification de 
I'operateur. 

[0022] II reste a preciser qu'une console programma- 
ble est affectee a une machine-outil determines puisque 
'5 le module de simulation est programme en fonction de 
la MCN qu'elle equipe. Dans le cas du lecteur de bandes 
perforees 24, le support de donnees initial se presente 
g6n6ralement sous la forme d'une bande perfor6e d'un 
pouce de large comportant sept pistes de codage, une 
20 pjste de parite, et une piste d'entrainement. La premiere 
operation consiste k traduire le codage de la bande per- 
foree en un fichierqui sera enregistr6, par exemple sous 
forme d'un fichier texte, sur une memoire de masse du 
serveur 26. Ensuite, les signaux emis aux bomes du lec- 
25 teur de bandes perforees 24 sont analyses avec un os- 
cilloscope et compares aux codes lus. Une fois le pro- 
tocol de communication du lecteur de bandes perfo- 
rees 24 determine, le module de simulation programma- 
ble 44 est programme de facon a pouvoir emettre des 
30 signaux, selon le meme protocole, k partir d'un fichier 
programme de pilotage stocke dans la m6moire 42. 
[0023] Dans une realisation preferee de la console 
programmable, en accord avec le diagramme modulaire 
de la Figure 2 , on utilise : 

35 

un processeur 80C31 d'lntel pour la commande du 
circuit eiectrique de la console programmable ; 
une m6moire 256 ko ou 512 ko pour le stockage 
des fichiers ; 

40 - un afficheur retro-eclair6 de 2 lignes de 1 6 caracte- 
res pour le dialogue avec I'operateur ; 
un clavier num6rique, etanche, avec 1 3 touches de 
fonctions pour un acces rap id e aux fonctions et la 
saisie ; 

45 - une EPROM, memoire morte reprogrammable qui 
sera programme e pour une utilisation avec une ma- 
chine-outil a commande numerique determinee ; 
une interface r6seau RS485 pour I'echange de don- 
nees a longue distance ; 
50 - une interface machine RS232 pour I'echange de 
donnees a court e distance. 

[0024] Afin de comprendre comment une telle conso- 
le programmable 10 est utilises dans un systeme de 
55 gestion informatique pour un pare de machines outils a 
commande numerique, la Figure 3 presente un dia- 
gramme synoptique des diff6rentes etapes d'un cycle 
de fabrication. L'etape 1 - step 1 , consiste simplement 
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en I'identification de I'opdrateur, elle se fait au moyen du 
lecteur de cartes magn6tiques 48. Etape 2 - step 2, la 
console programmable 10 envoie au serveur 26 des in- 
formations sur I'identite" de l'op6rateur et de la MCN 16 
a laquelle elle est affected. Le serveur 26 vSrifie Caute- 
risation de I'utilisateur, puis etablit une liste de titres et 
descriptions de programmes de pilotage pour la MCN 
16, ce sont les Stapes 3 -step3, resp. 4 - step 4. Etape 
5 - step 5, le serveur 26 trans met les donneds pr6pareds 
a la console programmable 10. Sur la console program- 
mable 10, l'op6rateur peut faire defiler la liste telechar- 
ged dans la m6moire 42 et s6lectionne un ou plusieurs 
programmes de pilotages, c'est l*6tape 6 - step 6. La 
console programmable 10 6met la selection vers le ser- 
veur 26, 6tape 7 - step 7. Le serveur 26 met a disposition 
tes fichiers contenant les programmes de pilotage de- 
manded, et les envoie vers la console programmable 1 0 
des que !e redeau 28 le permet, Stapes 8 - step 8 et 9 - 
step 9. Les fichiers envoyed sont stocked dans ia me- 
moire 42, etape 10 - step 10, et la console programma- 
ble 10 pose une sSrie de questions en vue de la fabri- 
cation a effect uer, 6tape 11 - step 11 . L'opSrateur passe 
ensuite sur le pupitre de la MCN 16 et inrtie un cycle de 
fabrication, 6tape 12 - step 12. Avec I'Stape 13 - step 
13, la MCN 16 dSmarre la fabrication et le NCD 22 va 
chercher le programme sur son lecteur de bandes per- 
forms 24. La console programmable 10 simule alors le 
lecteur jusqu'a la fin de la fabrication, pour les besoins 
du NCD 22, 6tape 14 - step 14. Dans Idtape 15 - step 
15, I'opdrateur indique la fin de la fabrication sur la con- 
sole programmable 10. Cette derniere 10 lui pose quel- 
ques questions sur le dSroulement de la fabrication (6ta- 
pe 16 - step 16) puis transmet les responses au serveur 
26-(etape 17- step 17). Le dernier 6vedement, 6tape 
18 - step 18, est la creation d'un rapport de fabrication 
par le serveur 26. La console programmable 10 permet 
ainsi Sgalement ('acquisition de donneds de fabrication 
(data-collection). 

[0025] La Figure 4 propose une vue du panneau 
avant de la console programmable. Dans cette realisa- 
tion pr6f6red elle est conforme aux normes IP65, peu 
encombrante, fonctionne en basse tension, autonome 
et redistante aux perturbations electromagnetiques. 
[0026] Une console programmable peut avantageu- 
sement etre 6quiped de periph6riques etde cartes d'ex- 
tension optionnels pour faciliter la tache de I'opSrateur, 
dviter des erreurs de saisie et diminuer les pertes de 
temps. Les pSriphSriques sont du type : clavier externe 
complet, lecteur de codes-barres. Les d iff 6 rentes cartes 
d'extension peuvent etre : carte parallele, carte boucle 
de courant, carte d'interface pour opto-coupleur, cartes 
entrees/sorties digitales et analogiques. 
[0027] Aucoursde la fabrication sur la MCN 16, 1'opS- 
rateur peut etre amen6 a effectuer des modifications du 
programme de pilotage. Initialement le NCD 22 procu- 
rait la possibility de diriger le programme modifie* vers 
le lecteur de bandes perforeds 24, qui etait equip6 d'un 
enregistreur permettant d'enregistrer une bande perfo- 



rce avec le programme modifie\ Le module de simula- 
tion programmable 44 de la console programmable 10 
capte maintenant les signaux du NCD destined a I'en- 
registreur de bandes perforeds, les convertit pour for- 
5 mer un fichier selon un protocole pr6programme, et 
stocke enfin le fichier dans la medioire 42. Le fichier mo- 
dify peut ensuite Stre envoye* vers le serveur 26 ensem- 
ble avec des identificateurs, tels que par exemple: le 
nom du fichier initial, la date de sa modification, le nom 
de I'opSrateur qui I'a modifie\ le numSro du plan etc. 
C'est une possibility de mise a jour commode, rapide et 
sure des programmes de pilotage de machines NC. 
[0028] Dans la Figure 1, les MCN 18 et 20 peuvent 
etre du type CNC ou DNC. Les consoles programma- 
bles 1 2, 1 4 qui les 6quipent sont alors connecteds a leur 
interface RS232. Cette utilisation permet I'uniformisa- 
tion des moyens de surveillance et de data collection. 
Le module de simulation programmable de chaque con- 
sole programmable du redeau 28 veille a ce que les pro- 
grammes de pilotages soient teledharged dans leur 
MCN respective. 

[0029] Le systeme de gestion du pare de machines- 
outils a commands numerique de la Figure 1 peut etre 
int6gr6 en un systeme de gestion interred des fabrica- 
tions ou CIM (computer integrated manufacturing). L'or- 
dinateur serveur devient un central isateur de requetes 
et organisateur. Tous les services en relation avec la 
production y sont connected. Le systeme informatique 
comprend : CAD (computer aided design), CAM (com- 
puter aided manufacturing), CAQ (computer aided qua- 
lity assurence), CAP (computer aided planning), CAPM 
(computer aided production management). La figure 5 
illustre le principe de la CIM construite autour d'un sys- 
teme de gestion de pare de machines-outils a comman- 
de num6rique tel que dedrit pred6demment. On y dis- 
tingue un serveur (S) 70 muni d'une m^moire de masse 
72 pour le stockage de donneds de tous les domaines. 
Le serveur possede 4 redeaux fondamentaux, repr6- 
sentant les 4 domaines principaux concerned par un 
systeme CIM, a savoir ; 

un redeau 74 vers I'atelier : les MCN sont equipeds 
de consoles programmables ; 

un redeau 76 reliant 6videmment la CAM, auquel 
on a 6galement connects la CAD qui est essentielle 
pour la conception de la fabrication ; 

un redeau 78 vers des domaines qui sont la raison 
d'etre de la CIM, e'est-a-dire la possibility pour la 
CAP, CAPM et CAQ d'accedJer aux donneds de 
fabrication ; et 

un redeau 80 vers les pointeuse, pour des calculs 
de temps de travail etc. 

[0030] Enfin, sur la Figure 6, deux redeaux ont £te* ca- 
bled dans I'atelier. Le premier redeau 82 est celui des 
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consoles programmables 83 equipant des machines- 
outils a commands numerique 84. A la sortie d'un ser- 
veur 85 on a connects un amplificateur de reseau 86. 
Ce dernier 86 est en tete du reseau 82 de consoles pro- 
grammables 83 connectees en ligne dans i'atelier. Le 
deuxieme reseau 88 relie des d'imprimantes 90 dispo- 
sees judicieusement dans I'atelier. Dans une realisation 
avantageuse du systems de gestion du pare de machi- 
nes-outils, I'operateur peut demander au serveur 85, 
par I'interm6diaire d'une console programmable 83, des 
instructions ou documents concemant le travail qu'il doit 
effectuer sur la machine-outil a commando numerique 
84 concemee. Les imprimantes 90 permettent d'impri- 
mer ces differents documents (plans et consignes). 
[0031] En definitive, dans une realisation prefer^e du 
systeme de gestion informatise pour un pare de MCN, 
dans laquelle le serveur est programme pour la CIM et 
la console programmable munie de pSripheriques ade- 
quats, la console programmable permet la surveillance 
et la commande de machines-outils de toutes gyra- 
tions, et sert de terminal d'appel de programmes, de 
sauvegarde de programmes, de requete d'impression 
de documents, de contrdle de tolerances de production 
(contrdle qualite), de lecture de codes-barres. La con- 
sole programmable permet egalement Paugmentation 
indirecte de la memoire interne de la MCN qu'elle equi- 
pe, la reconnaissance de I'utilisateur, la detection auto- 
matique d'6v6nements de securite et de fabrication. 



Revendications 

1. Systeme de gestion pour un pare de machines- 
outils a commande numdrique comprenant au 
moins une machine-outil a commande numerique 
(16) equipee d'un directeur de commande numeri- 
que (22) et d'un lecteur de supports de donnees ini- 
tial (24), tels que bandes ou cartes perforees, dis- 
quettes, ou bandes magnetiques, ledit lecteur de 
supports de donnees (24) 6tant apte a transferer 
des programmes de pilotage de ladite machine- 
outil a commande numerique (16) stockes sur ledit 
support de donnees audit directeur de commande 
numerique (22), 
caracterise par 

un serveur (26) informatique ayant acces a une 
base de donnees contenant des fichiers de pro- 
grammes de pilotage de ladite machine-outil a 
commande numerique (16) ; 
une console programmable (10) associee a la- 
dite machine-outil a commande numerique (16) 
et remplacant ledit lecteur de supports de don- 
nees (24) initial ; 

un reseau (28) de transfert de donnees inter- 
connectant ladite console programmable (10) 
et ledit serveur (26) ; 

ladite console programmable (10) etant equi- 



la taifle de ladite memoire (42) est suffisante 
pour stocker plusieurs fichiers de programmes 
de pilotage; et 

en ce que ladite console programmable (10) 
comprend des moyens pour selectionner un 
desdits programmes de pilotages pour son 
transfert audit module de simulation program- 
mable (44). 

Systeme selon la revendication 1 ou 2, caracterise 
en ce ladite console programmable (10) comprend 
une memoire morte reprogrammable dans laquelle 
est charge un protocole de communication assu- 
rant la simulation du fonctionnement dudit lecteur 
de support de donnees (24) initial. 

35 4. Systeme selon Tune quelconque des revendica- 
tions 1 a 3, caracterise en ce que ladite console pro- 
grammable (10) comprend egalement un afficheur 
(36), un clavier (38) et une horloge interne (40). 

40 5. Systeme selon Tune quelconque des revendica- 
tions 1 a 4, caracterise par un amplificateur de re- 
seau (30) connects a la sortie dudit serveur (26). 

6. Systeme selon la revendication 5, caracterise en ce 
45 que le reseau comprend plusieurs amplificateurs de 

reseau en serie et/ou en parallels. 

7. Systeme selon I'une quelconque des revendica- 
tions 1 a 6, caracterise en ce que le module de si- 

50 mulation programmable (44) est concu de facon a 
pouvoir enregistrer un programme de pilotage mo- 
difie manuellement sur ladite machine-outil a com- 
mande num6rique (16) dans ladite memoire (42). 

55 8. Systeme selon I'une quelconque des revendica- 
tions 1 a 7, caracterise en ce que ledit pare de ma- 
chines-outils a commande numerique comprend 
egalement des machines-outils a commande nu- 



p6e au moins: 

d'une memoire (42) apte a stocker au 
moins un fichier programme de pilotage de 
5 ladite machine-outil a commande numeri- 

que (16) ; et 

d'un module de simulation programmable 
(44) programme de facon a simuler ledit 
lecteur de supports de donnees (24) initial 
10 de ladite machine-outil a commande nu- 

merique (16) pour transferer un program- 
me de pilotage stocke dans ladite memoire 
(42) audit directeur de commande numeri- 
que (22). 

15 

2. Systeme selon la revendication 1 , caracterise en ce 
que 
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merique CNC ou DNC, et en ce que chaque machi- 
ne-outil du pare est equipee d'une console pro- 
grammable programmed pour transferer un pro- 
gramme de pilotage stocks dans sa m 6 mo ire audit 
directeur de commande numerique de la machine- s 
outil selon un protocole specifique. 

9. Systeme selon Tune quelconque des revendica- 
tions 1 a 8, caracterise en ce que la console pro- 
grammable comprend des entrees de data collec- 10 
tion. 

10. Systeme selon Tune quelconque des revendica- 
tions 1 a 9, caracterise en ce que ladite console pro- 
grammable est equipee d'au moins une connexion is 
pour un pSripherique, et 6ventuellement dudit p6ri- 
ph6rique. 

1 1 . Systeme selon la revendiction 1 0, caracterise en ce 
que ledit p6riph6rique est choisi parmi les p6riph6- 20 
riquessuivants: lecteurde cartes magnetiques, cla- 
vier s6par6, lecteur de codes-barres. 

12. Systeme selon Tune quelconque des revendica- 
tions 1 a 11, caracterise en ce que ladite console 25 
programmable est equipee d'au moins une con- 
nexion pour une carte d'extension, et eventuelle- 
ment de ladite carte d'extension. 

13. Systeme selon la revendication 12, caracterise en 30 
ce que ladite carte est choisie parmi les cartes d'ex- 
tension suivantes: carte parallele, carte boucle de 
courant, carte d' interface pour opto-coupleur, car- 
tes entrees sorties digitales et analogiques. 

35 

14. Procide pour integrer une machine-outil a com- 
mande numerique dans un systeme de gestion in- 
formatise pour un pare de machines-outils a com- 
mande numerique, ladite machine-outil a comman- 
de numerique (16) etant equipee d'un directeur de *o 
commande numerique (22) et, au moins initiale- 
ment, d'un lecteur de supports de donnees (24), tels 
que bandes ou cartes perforees, disquettes, ou 
bandes magnetiques, ledit lecteur de supports de 
donnees (24) etant apte a transferer des program- 45 
mes de pilotage de ladite machine-outil (16) stoc- 
kes sur ledit support de donn6es audit directeur de 
commande num6rique (22) qui les executes, 
caracterise en ce que: 

so 

l*on crde sur un serveur (26) informatique une 
base de donnees contenant des fichiers de pro- 
grammes de pilotage de ladite. machine-outil a 
commande numerique (16); 

55 

Ton connecte une console programmable (10) 
equip6e au moins d'une memoire (42) et d'un 
module de simulation programmable (44) a la- 



dite machine-outil a commande numerique 
(16); 

et Ton connecte ladite console programmable 
(10) audit serveur (26) a t ravers un reseau (28) 
defacon a pouvoir charger au moins un fichiers 
de programme de pilotage du serveur dans la- 
dite m6moire (42) ; et 

Ton programme ledit module de simulation pro- 
grammable (44) de facon a pouvoir transferer 
un programme de pilotage stocke dans ladite 
memoire (42) audit directeur de commande nu- 
merique (22) en simulant ledit lecteur de sup- 
ports de donnees (24) initial. 
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